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® Bogendruckmaschine mit ebener Bogenfuhrung 

© Verfahren zur Synch ronisierung von durch Antriebs- 
und Umlenkradern bewegten endlosenTransportbandern 
fur die Bogenfuhrung bei einer Bogendruckmaschine, bei 
der an wenigstens zwei langs des Bogentransportweges 
beabstandeten Stellen Signale der vorbeilaufenden Bo- 
gen (22) und/oder von mit dem Transportband (15, 16) 
verbundenen Marken gewonnen werden und daS anhand 
dieser Signale sowohl die Geschwindigkeit als auch die 
Lange des Transportbandes entsprechend der Drehzahl 
und dem Umfang der Zylinder (5, 6, 7, 8) eingestellt wer- 
den, dadurch gekennzeichnet, daf5 die Langenanpassung 
derTransportbander (15, 16) durch Regelung derTempe- 
ratur der Transportbander (15, 16) und/oder ihrer An- 
triebs- und Umlenkradern (11, 14) erfolgt. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft. eine Bogendruckmaschine mit ebe- 
ner Bogenfuhrung, die zwei endlose Transportbander zur 
geradlinigen und eingriffsfreien Bewegung von Greiferwa- 5 
gen durch die Druckwerke, Mittel zur Einstellung der Lange 
der Transportbander und Mittel zur Synchronisierung der 
Geschwindigkeiten der Transportbander und der Zylinder 
der Druckmaschine aufweist, sowie je ein Verfahren zur 
Synchronisierung des Bogenlaufs bzw. aller Transportban- io 
der mit den Zylindern. 

Eine Bogendruckmaschine mit ebener Bogenfuhrung ist 
aus der DE-PS 19 30 317 bekannt. Ebene Bogenfuhrung be- 
deutet, daB die Bogen in einem einzigen GreiferschluB in ei- 
ner waagerechten Ebene vom Anleger bis zum Ausleger 15 
zwischen den Zylindern mehrerer aufeinanderfolgender 
Druckwerke hindurchgefuhrt werden. Fur einen registerhal- 
tigen Druck muB der Bogentransport mit den Zylindern syn- 
chronisiert werden. Obliche Transportmittel mit Zahnele- 
menten, wie Ketten, weisen jedoch die Nachteile auf, daB 20 
sie sich im Betrieb langen und die Zahnelemente mehr oder 
weniger groBe Teilungsfehler aufweisen und EinlaufstoBe 
verursachen. Endlose Transportbander ohne Eingriffe, z. B. 
die in der oben genannten Patentschrift vorgeschlagenen 
Metallbander, die jeweils um ein Antriebsrad und ein Um- 25 
lenkrad herum verlaufen und durch eine geeignete Vorspan- 
nung auf Lange gehalten werden, scheinen in dieser Hin- 
sicht besser geeignet zu sein. 

Der Verzicht auf eine mechanische Zwangssynchronisie- 
rung zwischen den Transportmitteln und den Zylindern 30 
schafft jedoch neue Probleme. Beispielsweise lassen sich 
die Antriebsrader nicht beliebig genau fertigen bzw. nutzen 
sich im Betrieb ab. AuBerdem dehnen sie sich bei Erwar- 
mung aus. Schon aus diesem Grunde entstehen mit der Zeit 
Synchronisationsfehler der an den Transportbandern befe- 35 
stigten Greiferwagen. 

Zur Losung dieses Problems wurde in der DD- 
PS 201 865 vorgeschlagen, z. B. bei einer VergroBerung des 
Durchmessers der Antriebsrader entweder den Abstand zu 
den Umlenkradern zu vergroBern, so daB die Bandlange ein 40 
ganzzahliges Vielfaches des Umfangs eines Antriebsrades 
bleibt, oder die Drehzahl der Antriebsrader mitteis eines va- 
riablen Getriebes zu verandern. 

Aus mehreren Griinden laBt sich aber auch mit dieser Lo- 
sung keine optimale Synchronisation erreichen, wie weiter 45 
unten noch deutlicher wird. 

Aus der WO 82/00975 ist eine Einrichtung zur Regelung/ 
Steuerung von Transportbandern bekannt. Die Regelung er- 
folgt ohne Beriicksichtigung der Temperatur von Transport- 
bandern oder von die Transportbander bewegenden Um- 50 
lenk- und Antriebsrollen, wobei Langen anpas sung der 
Transportbander mitteis einer Verstelleinrichtung erfolgt. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine sowohl 
sehr genaue als auch verhaltnismaBig einfach zu realisie- 
rende Synchronisation des Bogentransports mit den druk- 55 
kenden Zylindern zu schaffen. 

Diese Aufgabe wird mit einem Verfahren, welches die 
Merkmale nach Anspruch 1 aufweist, und mit einer mit den 
Merkmalen nach Anspruch 5 ausgestatteten Druckmaschine 
gelost, wobei erfindungsgemaB die Langenanpassung der 60 
Transportbander durch Regelung der Temperatur der Trans- 
portbander und/oder ihrer Antriebs- und Umlenkbander er- 
folgt. 

Der Erfindung liegt zum einen die Erkenntnis zugrunde, 
daB zwischen den Oberflachen der Antriebsrader und den 65 
Transportbandern stets ein unkalkulierbarer Schlupf auftritt. 
So gering dieser auch sein mag, ftihrt er doch mit der Zeit zu 
Synchronisationsfehlern zwischen den beiden Transport- 
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bandern, also zu Schragstellungen der Greiferwagen. Diese 
Fehler lassen sich bei den bekannten Druckmaschinen mit 
endlosen Transportbandern nicht vermeiden, da die An- 
triebsrader fest mit einer gemeinsamen Antriebsachse ver- 
bunden sind. Demgegeniiber werden bei der Erfindung die 
beiden Transportbander getrennt angetrieben, so daB die 
Friktion jedes Einzelbandes problemlos kompensiert wer- 
den kann. 

Ferner vermeidet die Erfindung weitere gravierende Man- 
gel, die nach dem Stand der Technik auftreLen. Wie oben er- 
lautert, werden in der DE-PS 19 30 317 mogliche Dimensi- 
onsanderungen der Transportmittel durch sich andernde Be- 
triebsbedingungen ignoriert. In der DD-PS 201 865 werden 
diese zwar erkannt, jedoch wird dem durch ungeeignete 
MaBnahmen begegnet. Bei diesen MaBnahmen, der Vergro- 
Berung des Abstandes der Antriebs- und Umlenkrader oder 
der Drehzahlveranderung bei einer VergroBerung des 
Durchmessers der Antriebsrader, wird die VergroBerung der 
Bandlange hingenommen und zum Ausgleich effektiv die 
Transportgeschwindigkeit des Bandes geandert. 

Dadurch wird erreicht, daB eine bestimmte Stelle des je- 
weiligen Transportban des nach einem Umlauf wieder mit 
einer zugehbrigen Stelle an einem Zylinder zusammenfallt. 
Ein solcher Passer laBt sich aber nur fur ein einziges Druck- 
werk herstellen. Bei normalen Abstanden der Druckwerke 
entstehen bereits bei sehr gering en prozentualen Langenan- 
derungen erhebliche Passerdifferenzen an den anderen 
Druckwerken. Da nach der DD-PS 201 865 die Transport- 
geschwindigkeit ohne Rucksicht auf die Zylinderrotation 
geandert wird, ist bei einer Bandlangung auBerdem kein ex- 
akter Gleichlauf mehr gewahrleistet, was in der Praxis eben- 
falls problematisch ist. 

Demgegeniiber wird gemaB der Erfindung die Lange der 
beiden Transportbander unter alien Betrieb sbedingungen an 
den Zylinderumfang angepaBt gehalten, im Norm alf all ge- 
nau auf einem ganzzahligen Vielfachen des Zylinderum- 
fangs. Durch diese MaBnahme lassen sich in Verbindung mit 
der Antriebsregelung der Transportbander sowohl Passer als 
auch Gleichlauf erzielen. Irgendwelche Dimensionsande- 
rungen von Druckmaschinenkomponenten oder der EinfluB 
der Friktion brauchen nicht je flir sich kompensiert zu wer- 
den, sondern werden in einem Vorgang ausgeregelt. 

In der bevorzugten Ausfuhrungsform verlaufen die 
Transportbander jeweils um ein Antriebsrad und ein Um- 
lenkrad herum. Die Mittel zur Einstellung der Lange der 
Transportbander konnen dann auf den im Stand der Technik 
bekannten verstellbaren Vorspanneinrichtungen fur die Um- 
lenkrader basieren, mit denen die Umlenkrader innerhalb 
des Bereichs der mechanischen Vorspannung der Bander auf 
die Antriebsrader zu und davon weg verstellt werden kon- 
nen. 

Normalerweise sind die Betriebsbedingungen, die fur 
eine Anderung der Bandlange ursachlich sein konnen, rela- 
tiv langsam veranderlich. Daher lassen sich die Bandlangen 
alternativ auf eine besonders einfache Weise konstant hal- 
ten, nainlich durch Regelung der Temperatur von federnd 
gespannt gehaltenen Transportbandern. Dazu muB nicht das 
gesamte Band temperaturgeregelt werden, sondern es ge- 
nugt, z. B. seinen riicklaufenden Trum oder eines der An- 
triebs- oder Umlenkrader, die mit dem Band im Warmekon- 
takt stehen, zu heizen oder zu kiihlen, so daB sich eine be- 
stimmte mittlere Temperatur einstellt, die die gewiinschte 
Bandlange ergibt. 

Als VergleichsmaBstab fur die Synchronisierung konnen 
irgendwelche mit den Transportbandern verbundenen, sen- 
sorisch abtastbaren Markierungen verwendet werden. 
Hierzu eignen sich sowohl die geforderten Bogcn sclbst, 
z. B. deren Vorderkanten in der Nahe der jeweiligen Trans- 
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portbander, als auch besondere Marken, die an den Greifer- 
wagen ausgebildet sind. AuBer der Ankopplung der Greifer- 
wagen an die Transportbander miissen dann keine weiteren 
Eingriffe daran vorgenommen werden. Die Greiferwagen 
miissen nicht einmal in exakt gleichen Abstanden an die 5 
Transportbander gekoppett sein. Was die Greiferfunktion 
angeht, so fiihrt ein Fehler lediglich dazu, daB der eine Wa- 
gen geringfiigig mehr Papier erfaBt als der andere, also der 
Greiferrand sich andert. Ein Druckfehler tritt dennoch nicht 
auf, wenn die Signale, die ein orts fester Sensor liefert, an to 
dem die Marken im Betrieb vorbeilaufen, gruppenweise mit 
konstanten Taktsignalen der druckenden Zylinder vergli- 
chen und zur Synchronisierung verwendet werden. Eine 
Gruppe von in Transportrichtung aufeinanderfolgenden 
Marken liefert namlich ein periodisches, d. h. mit jedem 15 
Bandumlauf wiederkehrendes Signalmuster, anhand dessen 
ein Fehler in der Synchronisation auBerst schnell erkannt 
und ausgeregelt werden kann. 

Weder die Transportbander noch die Antriebs- und Um- 
lenkrader, die Greiferwagen oder die Marken zur Synchro- 20 
nisierung miissen daher mit einer besonderen Genauigkeit 
gefertigt bzw. positioniert werden, was der Wirtschaftlich- 
keit zugute kommt. Dennoch ist mit der Erflndung ohne 
GreiferschluB oder andere mechanise he Mittel zur Synchro- 
nisation mit den Zylindern eine auBerst synchrone Bogen- 25 
fiihrung moglich. Da alle in Betracht kommenden Fehler im 
Betrieb ausgeregelt werden, wird die Synchronisation auch 
bei veranderlichen Betriebsbedingungen oder bei einer Ab- 
nutzung der Transportmittel beibehalten. 

In einer Ausfuhrungsform der Erflndung werden die Mar- 30 
ken auf jeder Seite der Druckmaschine durch zwei Sensoren 
abgetastet, die im Abstand hintereinander angeordnet sind. 
Mittels der Signale dieser beiden Sensoren laBt sich die 
Bandlange auf besonders einfache Weise im laufenden Be- 
trieb messen und konstant halten. 35 

Dieses letztere Verfahren der Synchronisierung von end- 
losen Transportbandern mit den Zylindern ist nicht nur bei 
Druckmaschinen mit zwei Transportbandern zur Bogenfuh- 
rung, sondern auch bei Druckmaschinen mit einer beliebi- 
gen Anzahl von endlosen Transportbandern zur Bogenfuh- 40 
rung nutzbar. In diesem Fall werden an dem einzelnen 
Transportband an wenigstens zwei langs des Bogentrans- 
portweges beabstandeten Stellen Signale der vorbeilaufen- 
den Bogen bzw. von mit dem Transportband verbundenen 
Marken gewonnen, und anhand dieser Signale werden so- 45 
wohl die Geschwindigkeit als auch die Lange des Transport- 
bandes entsprechend der Drehzahl und dem Umfang der Zy- 
linder eingestellt. 

Der Antrieb der Druckwerke ist unproblematisch. Er 
kann konventionell mit einem Raderblock erfolgen, der vor- 50 
zugsweise auch eine Anlegetrommel antreibt. Aber auch 
Einzelantrieben, fur jedes Druckwerk getrennt, steht nichts 
im Wege. 

In den abhangigen Anspriichen sind vorteilhafte und be- 
vorzugte Weiterbildungen der Erflndung angegeben. 55 

Weitere Einzelheiten und Vorteile der Erflndung ergeben 
sich aus der folgenden Beschreibung eines Ausfiihrungsbei- 
spiels und aus der Zeichnung, auf die Bezug genommen 
wird. 

In der Zeichnung zeigen: 60 
Fig. 1 eine Seitenansicht einer Druckmaschine; und 
Fig. 2 eine Draufsicht auf die Druckmaschine. 
Die Druckmaschine, eine Mehrfarben-Offsetdruckma- 
schine mit ebener Bogenfuhrung, enthalt einen Anleger 1, 
zwei Druckwerke 2, 3 und einen Ausleger 4. Jedes Druck- 65 
werk 2, 3, das nach dem Prinzip Gummi-gegen-Gurnmi ar- 
beitet, enthalt einen obercn und einen unteren Plattenzy Un- 
der 5, 6 und einen unteren Gurnrnizylinder 7, 8. 
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An jeder der beiden Seitenwande 9, 10 des Auslegers 4 ist 
ein Antrieb srad 11 drehbar gelagert. An jeder der beiden 
Seitenwande 12, 13 des Anlegers 1 ist ein Umlenkrad 14 
drehbar gelagert. Um jeweils ein Antriebsrad 11 und Um- 
lenkrad 14 herum verlauft ein Transportband 15 bzw. 16. 
Die beiden Transportbander 15, 16 sind beispielsweise aus 
Stahl oder aus Kunststoff mit in Langsrichtung verlaufenden 
Stahlfasern. Zwischen den Antriebsradern U und den Um- 
lenkradern 14 verlaufen die Transportbander 15, 16 geradli- 
nig zwischen den Gummizylindern 7, 8 durch die Druck- 
werke 2, 3 hindurch. Jedes der beiden Transportbander 15, 
16 wird durch eine Spann- und Verstelleinrichtung 17 ge- 
spannt gehalten, mit denen jede Drehachse 18 der Umlen- 
krader 14 separat in Langsrichtung der Druckmaschine ver- 
stellbar ist. Die Antriebsrader U und die Umlenkrader 14 
haben relativ groBe Massen, um einen moglichst ruhigen 
und gleichmaBigen Lauf der Transportbander 15, 16 zu ge- 
wahrleisten. 

Zwischen den Transportbandern 15, 16 erstrecken sich 
senkrecht zur Langsrichtung der Druckmaschine eine An- 
zahl von Greiferwagen 19. Die Greiferwagen 19 sind auf 
eine nicht gezeigte Weise mittels Rollen an ihren Enden in 
Fuhrungsschienen gefiihrt, die parallel zu den Transportban- 
dern 15, 16 verlaufen. AuBerdem sind die Greiferwagen 19 
in Abstanden, die im wesentlichen gleich dem Umfang der 
Plattenzylinder 5, 6 und der gleich groBen Gummizylinder 
7, 8 sind, an die Transportbander 15, 16 gekoppelt. 

Wie schematisch dargestellt, wird jedes der beiden An- 
triebsrader 11 fiir die Transportbander 15, 16 von einem ei- 
genen Antrieb smotor 20 bzw. 21 angetrieben. Die Druck- 
werke 2, 3 und eine nicht gezeigte Anlegetrommel im Anle- 
ger 1 sind mit ebenfalls nicht gezeigten eintourigen Radern 
miteinander verbunden, iiber die sie gemeinsam angetrieben 
werden. 

Im Betrieb der Druckmaschine nimmt die Anlegetrommel 
nacheinander Bogen 22 von einem Stapel ab und beschleu- 
nigt sie. Daraufhin werden die Bogen 22 von den Greiferwa- 
gen 19 ergriffen und waagerecht und geradlinig in Pfeilrich- 
tung durch die Druckwerke 2, 3 zum Ausleger 4 befordert. 
Die Gurnrnizylinder 7, 8 weisen jeweils eine in Langsrich- 
tung verlaufende Ausnehmung 23 auf, die einen freien 
Durchgang der Greiferwagen 19 zwischen den Guimnizy- 
lindem 7, 8 ermoglicht. 

Die Spann- und Verstelleinrichtungen 17 werden so vor- 
eingestellt, daB die mit einer geeigneten Lange hergestellten 
Transportbander 15, 16 auf eine Lange gespannt werden, die 
zunachst genau gleich einem ganzzahligen Vielfachen des 
Umfangs der Plattenzylinder 5, 6 und der Gummizylinder 7, 
8 ist. Andern sich in der Folge Betriebsbedingungen, die 
eine Langenanderung der Transportbander 15, 16 erfordern, 
so wird die Position der Drehachse 18 durch geeignete 
Steuerungsmittel automatisch so verstellt, daB die Lange der 
Transportbander 15, 16 dem Vielfachen eines angepaBten 
Zylinderumfangs entspricht. Bei einer gegebenen Druckma- 
schine sind die in bezug auf eine Langenanderung der 
Transportbander 15, 16 kritischen Betriebsbedingungen be- 
kannt, so daB diese mit geeigneten Sensoren uberwacht wer- 
den konnen und die Spann- und Verstelleinrichtungen 17 
entsprechend der gewiinschten Bandlange angesteuert wer- 
den konnen. Haben sich konstante Betriebsbedingungen 
eingestellt, wird auch die Bandlange genau konstant gehal- 
ten. 

Angrenzend an den riicklaufenden Trum der Transport- 
bander 15, 16 ist ferner jeweils eine schematisch dargestellte 
Heizeinrichtung 24 vorgesehen, mit der die Lange der 
Transportbander 15, 16 ebenfalls geeignet beeinfluBt wer- 
den kann. Obwohl im Ausfuhrungsbeispiel sowohl die 
Spann- und Verstelleinrichtungen 17 als auch die Heizein- 
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richtungen 24 gezeigt sind, kommt man fur einen besonders 
einfachen Aufbau auch mil den Heizeinrichtungen 24 allein 
aus. Die Umlenkrader 14 werden dann nur elastisch aufge- 
hangt. Auf der Basis der bestehenden Zusammenhange zwi- 
schen Spannung, Temperatur und Lange der Transportban- 5 
der 15, 16 laBt sich deren Lange dann in einem gewissen Be- 
reich allein durch Regelung der Temperatur regeln. Einer 
nicht gezeigten elektronischen Vergleichseinrichtung wer- 
den Taktsignale zugefiihrt, die jeweils einen Umlauf z. B. 
der Plattenzylinder 5, 6 anzcigen. Zwci maschinenfeste Sen- 10 
soren 25, die jeweils in der Nahe eines Transportbandes 15 
bzw. 16 angeordnet sind, erzeugen beirn Vorbeilauf von 
nicht gezeigten Marken an den Enden der Greiferwagcn 19 
Signale, die eben falls der Vergleichseinrichtung zugefiihrt 
werden. 15 

Die Taktsignale der Plattenzylinder 5, 6 und die Signale 
der Sensoren 25 werden in der Vergleichseinrichtung mit- 
einander verglichen, um den Lauf jedes Transportbandes 15 
bzw. 16 je fur sich zeitlich und raumiich mit den Plattenzy- 
lindern 5, 6 zu synchronisieren. Da aus Grunden der Wirt- 20 
schaftlichkeit zugelassen wird, daB die Positionen der Grei- 
ferwagen 19 um einige zehntel Millimeter von den jeweili- 
gen Idealpositionen abweichen, werden jeweils die Signale 
aus einer Anzahl von x aufeinanderfolgenden Greiferwagcn 
19 mit den Taktsignalen verglichen. Der eine Greiferwagen 25 
19 eilt um einen bestimmten Betrag vor, der andere nach. 
Die Betrage der Vor- und Nacheilungen ergeben bei Phasen- 
gleichlauf ein unveranderliches Datenmuster fiir die x Grei- 
ferwagen. 1st ein Bandumlauf ungleich x Zylinderumlaufen, 
so verschiebt sich das Datenmuster nach einer Seite, und die 30 
Regelung wird durchgefuhrt, indem der Antriebsmotor 20 
bzw. 21 schneller oder langsamer laufen gelassen wird, bis 
die Phase wiederhergestellt ist. 

GemaB einer Weiterbildung der Bogendruckmaschine ist 
in ausreichendem Ab stand zu den Sensoren 25 in der Nahe 35 
jedes Transportbandes 15, 16 jeweils ein zweiter Sensor 26 
angebracht. Durch Vergleich der Signale der beiden Senso- 
ren 25, 26 eines Transportbandes 15 oder 16 erhalt man die 
aktuelle Bandlange wahrend des Betriebs, so daB sich eine 
Uberwachung der Betriebsbedingungen eriibrigt, deren An- 40 
derung zu einer Langenanderung der Transportbander fiihrt. 

Die Bandlange wird dann mit der Heizeinrichtung 24 
bzw. Der Spann- und Verstelleinrichtung 17 an den Zylin- 
derumfang angepaBt gehalten, wie oben beschrieben. Die 
Oberflachengeschwindigkeiten von Transportbandern und 45 
Zylindern sind dann genau gleich, und wegen der konstan- 
ten Bandlange befinden sich nicht nur der Plattenzylinder 5, 
sondern auch der Plattenzylinder 6 und ggf. die Zylinder 
weiterer Druckwerke mit den Transportbandern in Phase, 
d. h. in "Passer". 50 

Auch die Signale des zweiten Sensors 26 werden wie die 
Signale des Sensor 25 in Form von Datenmustern ausgewer- 
tet, die aus einer Gruppe aufeinanderfolgender Greiferwa- 
gen 19 erhalten werden. Dadurch erhalt man trotz einer ge- 
wissen Signalstreuung optimale Informationen uber die 55 
Phasenlage, die Bandgeschwindigkeit und die Bandlange. 
Die Auswertung der Datenmuster wird in Echtzeit durchge- 
fuhrt, immer fur die Signale der letzten Greiferwagen, mit 
sofortigem Regelungseingriff. Unter Umstanden kann es 
zweckmaBig sein, in die Regelung eine Korrektur der Band- 60 
lange mit einflieBen zu lassen. Ist z. B. ein Papier zu bedruk- 
ken, das sich wahrend des Druckprozesses stark dehnt, so 
konnte man die Bandlange gezielt vergroBern, um einen 
konstanten Abzug aus dem Druckspalt zu sichem. Ebenso 
konnte zur Optimierung des Bogenabzugs vom Gummizy- 65 
Under eine etwas kleinere Bandgeschwindigkeit bzw. Band- 
lange wiinschenswert sein. Auch dieser Bctriebszustand 
kann in bestimmten Grenzen herbeigefuhrt werden. Es ist 
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dann aber stets auf die Phasenlagen der Druckwerke zu ach- 
tcn und sind diese ggf. anzupasscn. 

Wie schon erwahnt, ist es ein wesentliches Merkmal der 
Erfindung, daB jedes Transportband 15, 16 unabhangig von 
dem anderen angetrieben und mit den Zylindern synchroni- 
siert wird. Es kann daher zweckmaBig sein, fur den Fall ei- 
nes Ausfalles eines Regelsystems bzw. eines Antriebsmo- 
tors 20, 21 Notkupplungen vorzusehen. Diese konnen zum 
Beispiel in einer bedingten mechanischen Zwangssynchro- 
nisation der Antriebsradcr U bestehcn, wobei jedes Ari- 
triebsrad mit Spiel iiber ein stufenloses Getriebe an den Ma- 
schinenantrieb gekuppelt ist und diese Kupplung mittels des 
stufenlosen Getriebes im regularen Betrieb automatisch im 
Bereich des Spiels gehalten wird, um die laufende Synchro- 
nisierung nicht zu beeintrachtigen. Bei Ausfall eines An- 
triebs wird durch das entsprechend eingestellte Spiel verhin- 
dert, daB die Greiferwagen den Bereich der Ausnehmungen 
in den Zylindern verlassen. Die bedingte Zwangssynchroni- 
sation kann auch beim Anfahren der Zylinder hilfreich sein. 

Patentanspriiche 

1. Verfahren zur Synchronisierung von durch An- 
triebs- und Umlenkradern bewegten endlosen Trans- 
portbandern fur die Bogenfuhrung bei einer Bogen- 
druckmaschine, bei der an wenigstens zwei langs des 
Bogentransportweges beabstandeten Stellen Signale 
der vorbeilaufenden Bogen (22) und/oder von mit dem 
Transportband (15, 16) verbundenen Marken gewon- 
nen werden und daB anhand dieser Signale sowohl die 
Geschwindigkeit als auch die Lange des Transportban- 
des entsprechend der Drehzahl und dem Umfang der 
Zylinder (5, 6, 7, 8) eingestellt werden, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Langenanpassung der Trans- 
portbander (15, 16) durch Regelung der Temperatur der 
Transportbander (15, 16) und/oder ihrer Antriebs- und 
Umlenkradern (11, 14) erfolgt. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, daB die Synchronisierung der Transportbander (15, 
16) mit den Zylindern (5, 6, 7, 8) auf der Basis eines 
Vergleichs von jeweils einer Gruppe von Signalen, die 
von den vorbeilaufenden Bogen (22) oder von mit den 
Transportbandern (15, 16) verbundenen Marken erhal- 
ten werden, mit Taktsignalen durchgefuhrt wird, die 
von den konstant angetriebenen Zylindern erhalten 
werden. 

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzeich- 
net, daB die Bandlangen genau auf einem ganzzahligen 
Vielfachen des Zylinderumfanges gehalten werden. 

4. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzeich- 
net, daB die Bandlangen durch Regelung der Tempera- 
tur der Transportbander (15, 16) und/oder ihrer An- 
triebs- und Umlenkrader (11, 14) konstant gehalten 
werden. 

5. Bogendruckmaschine, welche nach dem Verfahren 
gemaB Anspruch 1 arbeitet, wobei zur Regelung der 
temperaturabhangigen Langenanpassung der Trans- 
portbander (15, 16) eine Heizeinrichtung (24) vorgese- 
hen ist und/oder die Antriebs- und Umlenkrader (14) 
der Transportbander (15, 16) temperaturregelbar aus- 
gestaltet sind. 

6. Bogendruckmaschine nach Anspruch 5, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Einrichtung zur Synchronisie- 
rung der Transportbander (15, 16) mit den Zylindern 
(11, 14) jeweils einen ersten Sensor (25) zur Erzeugung 
von Signalen beim Vorbeilauf der Bogen (22) und/oder 
von mit den Transportbandern (15, 16) verbundenen 
Marken und eine Vergleichseinrichtung zum Vergleich 
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der Sensorsignale mit Taktsignalen der Zylinder um- 
fassen. 

7. Bogendruckmaschine nach Anspruch 6, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Einrichtung zur Synchronisie- 
rung der Transportbander (15, 16) mit den Zylindern 
auBerdem jeweils einen zweiten Sensor (26) zur Erzeu- 
gung von Signalen beim Vorbeilauf der Bogen (22) 
oder der Marken umfassen, der langs des Bogentrans- 
portweges im Abstand zu dem ersten Sensor (25) ange- 
ordnet ist. - 
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